
































































  Figure 3 Growth behavior of solidified shell.  














Figure 4 Concept of shell growth model considering a shell healing process. 
 
 
 Figure 5 Influence of εmax/ εc calculated by developed model in this study on an observed index of BO 
        detection frequency in mold during actual casting, under the calculated condition of  
        0.12mass%C, η=0.12Pa・s，BP=1160°C, δp=15μm with oscillation conditions of  
        (A) f=87～150 cycle/min, S=5～11mm, (B) f=110～160 cycle/min, S=5.5～9.5mm,  
        (C) f=157～175 cycle/min, S=3～9mm. 
 
 
(a)actual image (b) illustration of a model in case of shell torn 
   just after a negative strip period. 














































Figure 6 Effect of casting speed on surface appearance of strip. (SUS304 steel) 
     (a)Vc=0.30m/s, d=2.2mm、(b)Vc=1.18m/s, d=1.2mm 











ール鋳造装置を用いて、Ar ガス、He ガス、または空気中で SUS304 ステンレス鋼の鋳造実験を行い、双ロー
ル鋳片の表面形成に対する鋳造雰囲気の効果を検討した．同一鋳造速度で比較すると、鋳片厚さは Ar ガ
ス、空気、Heガスの順に増加した(Figure 8)．これは、ロール/メタル間の伝熱抵抗となるガス膜に関し、Heガス





ガス膜厚さの変動が生じた時、He ガスの場合の方が Ar ガスの場合より総括熱伝達係数の変動が小さいこと
による(Figure 9)と考えると良く理解できる．空気中で鋳造する場合、表面しわ以外に微細な割れやスラグなど







Figure 8 Change in thickness and surface quality of cast strip as functions of casting velocity 




Figure 9 Effect of gas film thickness between roll and metal on the shell thickness at roll nip. 
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【第 6章】 
第 6 章では、結論として、本研究を総括し、今後の展開について述べた。本研究では、鉄鋼製造の基幹プ
ロセスである連続鋳造法を主な対象として、鋼の連続鋳造における初期凝固制御に関する課題を研究した結
果についてまとめた．本研究で得られた成果と既存の品質向上技術を有機的に組み合わせることによって、
また、今後のセンシング技術や数値解析技術の進展によって、連続鋳造法で現在よりも効率的に高品質な鋼
材が製造されるようになり、工業的に有益な技術として鉄鋼業の発展に寄与するものと確信する． 
 

